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Vacuum Clamping Plate 

The invention is concerning a vacuum clamping plate with a clamping surface for work 
pieces according to the preamble of claim 1. 

With such vacuum clamping plates the work pieces are generally kept attached to the 
clamping plate by a vacuum clamping force which acts vertically to the clamping surface. 
In contrast the forces generated by the cutting process act on the working piece in the 
direction to the clamping surface so that the processing speed depends on the friction 
factor between work pieces and clamping surface. The friction factor is thereby strongly 
affected by the properties of the work piece surface and those of the clamping surface 
which are in contact. 

It is the objective of the invention to create a clamping surface on which working pieces, 
even those with uneven contact surfaces, can be better secvired so that sliding can be 
prevented. 

Inventively the objective is addressed by the clamping surface being furnished with an 
adhesive layer. 

By means of the adhesive layer it is possible to clamp work pieces to the clamping 
surface while achieving a large friction resistance unrelated to their material. If hereby 
the adhesive layer features limited elasticity even work pieces with an xmeven contact 
surface can be clamped with increased friction resistance. 

According to the characteristics of claim 2 the adhesive layer can consist of a perforated 
mat or foil made of rubber or plastic which, if needed, can be loosely placed on the 
clamping surface. 



Besides rubber or plastics other materials with a high friction factor are also suitable for 
the adhesive layer. 

In place of the loose mat or foil the adhesive layer can also be glued, vulcanized or 
sprayed on the clamping surface. 



In the drawing an embodiment of the invention is illustrated and it is described in the 
following. 

A vacuum clamping plate 1 comprises with a base plate 2 a vacuum chamber 3, which is 
connected via suction bore holes 4 with the upper surface of the clamping plate 1 as 
clamping surface 5. On the clamping surface 5 work pieces are clamped on machine tools 
for the cutting process by means of low pressure. In order to obtain even pressure over 
the clamping surface 4 the suction bore holes are distributed over the clamping plate 1 in 
the form of a raster. According to the invention, the even clamping surface is now 
furnished with an adhesive layer 6. The latter can consists of a loose mat or foil, 
perforated in the same raster as the clamping plate 1, made from a material that has a high 
friction value. Suitable would be materials such as rubber, plastics or such materials as 
they are used in the production of brake pads or clutch linings. 

Instead of being loose the adhesive layer 6 can also be glued, vulcanized or sprayed onto 
the clamping surface 5. There are also no limitations concerning the choice of thickness 
and the elasticity of the adhesive layer. Generally, both factors are depending on the 
properties of the work piece. For example, in order to achieve a high level of processing 
quality for work pieces with an already even contact surface an adhesive layer with little 
elasticity is used, and for work piece such with an uneven surface an adhesive layer with 
high elasticity is used. 
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Claims 



1. Vacuum clamping plate with a clamping surface for work pieces, which is 
connected by means of suction bore holes with a vacuum chamber, whereby work 
pieces placed on the clamping surface are pressed against the clamping plate by 
means of the low pressure created underneath, wherein the clamping surface (5) 
is furnished with an adhesive layer (6). 



2. Vacuum clamping plate according to claim 1, wherein the adhesive layer (6) is 
comprised of a mat made of rubber or plastic which can be placed on the 
clamping surface (5) and which is perforated in the same raster as the clamping 
plate (1). 



3. Vacuum clamping plate according to claim 1 or 2, wherein the mat is glued or 
vulcanized onto the clamping surface (5). 



4. Vacuum clamping plate according to claim 1, wherein the adhesive layer is 
sprayed onto the clamping surface (5). 
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Die Heuerung bezieht aich auf elne Vekuum-Spannplatto mit 
Aufepannf lache f Or WerfcatUcke geallB dea Oberbegrlff dee 



Bel darartlgen Vakuu.-Spannplatten sind die WerkatOehe In der Re- 
gel nur durch die aenkrecht zur AufspannfMcha wlrkende Haltekraft 
dea Vakuuaa an der Spannplatte gehalten. Dagegen wlrken die KrSfta 
aua der apanabhebenden Bearbeitung in Rlehtung der AufapannClHche 
au£ die Werkatacke eln, ao daB die Bearbeitungageaehwindlgkeit ab- 
hHngig iat vom Reibfaktor zwiochen WerkatOck und Spannplatte. Da- 
bei wlrd dar Reibfaktor stark beelafluBt durch die Beacha«enhelt 
der In Verblndung atehenden Ober£l«chen von WerkatQek und Spann- 
platte. 

Der Neuerung llegt nun die Aufgabe zu Grunde, elne Spannplatte zu 
echa£fen, auf der WerketUcke, auch aolche alt unebener Bezugafia- 
che, beaaer gegen Ver«chleben gealchert alnd. 

Die Aufgabe iat er^lndungageaafi dadurch gelBet, deB die Aufaponn- 
fiache mlt einem Hoftbelag versenen iat. 

Dureh den Haftbelag iat ea aUgllch, WerkatUcke unabhangig voa 
Werkatoff alt hohea Reibungawideratand auf der Spannplatte zu 
«pannen. Sofern dabai der Haftbelag ein* begrenzte ElaatizltHt be- 
altzt, kSnnen danit i^uch WerkatQeke alt einer unebenen Bezu^af la- 
che unter erhVhtem Reibungawideratand aufgeapannt warden. 

Geaae den Merkmalen dte Anapruehea 2 kann der Haftbelag aua elnar 
gelochten Mitte oder Folie aua Gunni oder Kunatatoff beatehen, die 



la Bedarfafall loaa auf die Aufspannf IHche aufgelegt wird. Aufier 
Gummi odar Kunstatoff sind auch andere tterkstoffe mlt einem hohen 
Relbbeiwert als Haftbelag geeignet. 

Anstolle elner losen Hatte odar Folle kann der Haftbelag auch auf 
der Spannplatte aufgeklebt, aufvulkanlslert odar aufgaspritzt 
sein. 



In der Zelchnung 1st ein AusfUhrungabelsplel der Heuerung darge- 
stsllt »nd wird Rsahfclsend sfihsr bsscfarlcbsn. 

Elne Vakuu«-Spannplatte 1 achliaBt »it elner Grundplatte 2 elne 
Vakuumka»ner 3 eln, welche Qber Saugbobrungen 4 mit dar Oberselte 
der Spannplatta 1 als Aufspannfliiehe 5 In Verblndung steht. Auf 
der AufapannflKehe 5 warden Uarkatttcke fOr die spanabhebende Be- 
arbeltung auf Werkzaugnaschlnen Kittela Unterdruck geapannt. Um 
elnen »8gllchat glalch«aeigan Unterdruck «ber dar Atif«pannf ISche 5 
zn er zlelen, aind die Saugbobrungen 4 In der Spannplatta 1 
gleichaHiaig In der Art eines Rasters verteilt angeordnet. GenHfi 
der Keuerung 1st nun die ebene Aufspannf ISeha nit elnen Haftbelag 
6 versehen. Dleser kann aus elner losan. In glelchen Raster wle die 
Spannplatte 1, gelochten Matte oder Folia aus einem Warkatoff nit 
eines hohen Relbbeiwert bestehen. Geelgnete Werkstoffe wHren bei- 
splelswelse Gusml, Kunstatoff oder solehe Materlalen, wle sie bei 
der Herstellung von Breas- oder KupplungsbelHgen Verwendung fln- 
den. 

Anstelle sines losen Haftbelages 6 kann dieser auf der Aufspann- 
flHche 5 a:3fgeklebt, aufvulkanlalert oder sufgespritzt selh. iiuch 

In der Wahl der Olcke und der ElastlzitSt des Haftbelages bestehen 
keine Einsehrankungen. Beide Gr86en hHngen in der Regel von der 
Beachaffenheit des WerfcstUckes ab. So wlrd nan belspielsweise bei 
Werksttlcken sit einer berelts vobandenen ebenen BezugsflHehe zur 
Erzlelung elner hohen Bearbeituiigsqualltat einen Haftbelag mit ge- 
rlnger ElastlzitSt und bei aolchen nit einer unabenen Bezugsf IHche 
elnen Haftbelag nit hSherer ElastlzitSt verwenden. 
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Schutzangprflcahe 



1. Vakuun-Spannplatte mil: elner AufspannfUche fOr WerkstUcke und 
«it Sausbbhrungen, Ober welche die Aufspannf IScbe mit einor Va- 
kuunkammer in Verbindung steht, wbbel auf der Aufspannf ISche 
4sbgasetztQ WerkatUeke durch den slch darunter (^usbildonden On- 
tardruck gegen die Spannpiatte gapreBt werden, d a d u r c h 
gekennzeichnet, da6 die Aufspannfl&che C5> nit ei- 
nem Haftbelao <S> veraehen iat. 

2. Vakuun-Spannplatte nach Anspruch 1, dadutch gekenn- 
zeichnet, dQB der Haftbelag C6> aus einer autf die Au£- 
spannflHche <S> auflegbaren und la gleichen Raater wle die 
Spannpiatte (1> geloehten i^atte aus Gunai oder Kunatatoff be- 
Ateht. . 

3. Vakuus) -Spannpiatte nach Anpruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Matte au^ der Aufspannf IHche 
C5> aufgeklebt oder aufvulkanialert ist. 

4. Vakuum-Spannplatte nach Anspruch 1 dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der Haftbelag <6> auf der Aufspannf ISche 
<S> aufgespritzt iat. 
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